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деформации или изменения физических свойств разделяемого 
материала. 
Роганов Л.Л. и Исаев A.B. предлагают классификацию схем 
отрезки по воздействию на плоскость разделения режущих элементов 
за счет нанесения концентраторов напряжения клиновыми выступами 
на торцевых поверхностях ножей. При этом в данной классификации 
присутствуют схемы, реализующие не только поступательное 
движение ножа, но и движения со сложной траекторией. 
 Наилучшее качество поверхности разделения обеспечивают 
штампы, выполненные по схеме закрытой отрезки с осевым подпором. 
Данный способ известен под названием «метод Вереша». Осевое 
сжатие отрезаемой части прутка может быть достигнуто приложением 
сжимаемого давления к отрезаемой части прутка или полосы. Под 
действием осевой сжимающей силы пруток осаживается и заполняет 
полости в ножах, создавая давления на стенки. В объеме металла, 
находящемся в полости ножей, создается благоприятное для 
пластической деформации напряженное состояние 
всестороннего неравномерного сжатия, благодаря которому 
отрезка происходит путем пластического сдвига без стадии 
хрупкого разрушения.  
 
 
ОСОБЕННОСТИ ИЗГОТОВЛЕНИЯ СТАЛЬНЫХ 
МАЛОЛИТРАЖНЫХ БАЛЛОНОВ СПОСОБОМ ОБЖИМА 
ТРУБНОЙ ЗАГОТОВКИ С ДИФФЕРЕНЦИРОВАННЫМ 
ИНДУКЦИОННЫМ НАГРЕВОМ 
Р.О. Ткачѐв, старший преподаватель, ГВУЗ «ПГТУ» 
Массовое производство малолитражных баллонов высокого 
давления с использованием операции обжима с дифференцированным 
нагревом за один переход подтвердило правильность разработанных 
условий интенсивного (однопереходного) деформирования концов 
труб при обжиме. 
В технической литературе нет сведений о промышленном или 
лабораторном изготовлении за один переход обжатого конца стальной 
трубы с коэффициентом обжима 3,6 или близким к нему. 
Установленный температурный интервал деформирования при 
индукционном нагреве обеспечивает такое качество микроструктуры 
металла, что позволяет исключить нормализацию как ранее 
установленную обязательную операцию термообработки при 
производстве баллонов из стали 20. 
Особенностью обжима с дифференцированным индукционным 
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нагревом конца стальной трубы является строгое соблюдение ряда 
условий: 
- Температурный интервал должен быть в соответствии с заданным 
(600 –     1050 ºС); 
- Температура штампа не должна быть ниже 450-500 ºС; 
- Смазка должна наноситься распылением перед штамповкой каждой 
детали. Качество смазки (ОГВ-75) и ее концентрация должна 
соответствовать требованиям, что обеспечивает высокую стойкость 
штампа. 
- Передача нагретой заготовки от индуктора к штампу должна 
производиться без задержек. 
- Извлечение отштампованного изделия из штампа должно 
выполняться автоматически выталкивателем. 
- Вращение заготовки при ее нагреве является обязательным условием 
получения качественного изделия. 
- Деформация конца заготовки (обжим) должна производиться со 
скоростями перемещения ползунов кривошипных машин во избежание 
чрезмерного охлаждения конца заготовки (1050 °С) при контакте с 
поверхностью штампа     (500 °С). 
     Только выполнение всех этих условий обеспечит получение 
качественной продукции. 
           
 
ФУНКЦИОНАЛЬНАЯ СВЯЗЬ РАБОТЫ ДЕФОРМАЦИИ С 
МАКРОПОКАЗАТЕЛЯМИ ФОРМОИЗМЕНЕНИЯ ПРИ 
БЕСШТАМПОВОМ ПРОФИЛИРОВАНИИ ЗАГОТОВОК 
В.В. Кухарь, канд. техн. наук., доцент, ГВУЗ «ПГТУ» 
К бесштамповым способам профилирования заготовок в 
технологических решениях кузнечно-штамповочного производства 
относят процессы осадки плоскими, выпуклыми и коническими 
плитами, продольного изгиба (в том числе заготовок с различной 
формой поперечного сечения), растяжения с разрывом заготовки. В 
большинстве случаев данные способы могут комбинироваться и 
сочетаться с процессами интенсификации формоизменения 
дифференцированным нагревом.  
Стандартную оценку формоизменения при профилировании 
ведут по коэффициенту подкатки (Кпо), величина которого, по 
мнению многих авторитетных ученых, пропорциональна работе 
деформации. Исходя из физического смысла Кпо, сделано 
предположение, что квадрат соотношения линейных размеров 
заготовок до и после профилирования имеет функциональную связь с 
